
角码模具、角钢冲孔模具、冲床、剪板机、

产品名称 角码模具、角钢冲孔模具、冲床、剪板机、

公司名称 泊头市铭霖机械有限公司

价格 1800.00/套

规格参数 品牌:铭霖
型号:模具
包装:电议

公司地址 泊头工业开发区

联系电话 0317-8220025 13803179095

产品详情

 角码模具 、角钢冲孔模具、冲床、剪板机

、保证最佳的模具间隙

        模具间隙是指冲头进入下模中,两侧的间隙之和。它与板厚、材质以及冲压工艺有关,选用合适
的模具间隙,能够保证良好的冲孔质量,减少毛刺和塌陷,保持板料平整,有效防止带料,延长模具寿命。)

      通过检查冲压废料的情况,可以判定模具间隙是否合适。如果间隙过大,废料会出现粗糙起伏的断
裂面和较小的光亮面。间隙越大,断裂面与光亮面形成的角度就越大,冲孔时会形成卷边和断裂,甚至出现
一个薄缘突起。反之,如果间隙过小,废料会出现小角度断裂面和较大的光亮面。

       当进行开槽、步冲、剪切等局部冲压时,侧向力将使冲头偏转而造成单边间隙过小,有时刃边偏
移过大会刮伤下模,造成上下模的快速磨损。

  模具以最佳间隙冲压时,废料的断裂面和光亮面具有相同的角度,并相互重合,这样可使冲裁力最小,冲孔
的毛刺也很小。

      、适时刃磨可有效延长模具的使用寿命:

      如果工件出现过大的毛刺或冲压时产生异常噪音,可能是模具钝化了。检查冲头及下模,当其刃边
磨损产生半径约0.10mm的圆弧时,就要刃磨了。实践表明,经常进行微量的刃磨而不是等到非磨不可时再
刃磨,不仅会保持良好的工件质量,减小冲裁力,而且可使模具寿命延长一倍以上。

        除了知道模具何时刃磨之外,掌握正确的刃磨方法尤其重要。模具刃磨规程如下:

      刃磨时,将冲头竖直夹持于平面磨床磁性卡盘的v型槽或夹具内,每次磨削量为0.03~0.05mm,重复磨
削直至冲头锋利,最大磨削量一般为0.1~0.3mm。
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       使用烧结氧化铝砂轮,硬度d~j,磨粒大小46~60,最好选适用于高速钢磨削的砂轮。

      当磨削力大或模具接近砂轮时,加冷却液可防止模具过热而开裂或退火,应按照制造商要求选用优
质多用途冷却液。

    、消除和减少粘料的方法

      由于冲压时的压力和热量,会将板料的细小颗粒粘结于冲头表面,导致冲孔质量差。去除粘料可用
细油石打磨,打磨方向应与冲头运动的方向相同,这样光后会避免进一步粘料的产生。不要用粗纱布等打磨
,以免冲头表面更粗糙,更容易出现粘料.合理的模具间隙、良好的冲压工艺,以及必要的板料润滑,都会减少
粘料的产生。防止过热,一般采用润滑的方式,这样会减少摩擦。如果无法润滑或出现废料回弹,可采取以
下方法:

     交替使用多个相同尺寸的冲头轮流冲压,可使其在被重复使用之前有较长的冷却时间。将过热模
具停歇使用。通过编程控制换模,中断其长时间重复工作,或降低其冲压频率。尽量避免冲切过窄条料.当
模具用于冲切宽度小于板材厚度的板料时,会因侧向力作用而使冲头弯曲变形,令一侧的间隙过小或磨损加
剧,严重时会刮伤下模,使上下模同时损坏。

      建议不要步冲宽度小于2.5倍板材厚度的窄条板料。剪切过窄条料时,板料会倾向弯入下模开口中,
而不是被完全剪掉,甚至会楔入冲模的侧面。如果无法避免上述情况,建议使用退料板对冲头有支撑作用的
全导向模具。

冲床模位对中性不好时的检修

如果冲床模位的对中性不好,造成模具快速钝化,工件加工质量差,可就以下几点检修:

检查机床的水平情况,必要时重新调整.

检查并润滑转盘上的模孔及导向键,如有损伤及时修复.

清洁转盘的下模座,以便下模准确安装,并检查其键或键槽的磨损情况,必要时更换.

使用专用芯棒校准模具工位,如有偏差及时调整。

上述内容是对通常的情形而言,鉴于冲床及模具的具体类型规格有所不同,用户还要结合实际去认识和总结
经验,发挥出模具的最佳使用性能。

模具按其结构特点不同，可分为冲裁模具、弯曲模、拉深模和成形模等；技其工序组合程度又分为单工
序模、级进模(连续模)扣复合模三类。

单工序模是在滑块一次行程中只完成一个冲压工序的冲模，也称为简单冲模，由模架、凸模和凹模、导
料板、定位销及卸料板组成。这种冲模的生产率和冲压件的精度较低。

级进模是在滑块的一次行程中，在模具的不同部位同时完成两个或多个冲压工序的冲模。级进模生产效
率高，易于实现自动化，但要求定位精度而，制造比较麻烦，成本也较高，适用于较大批量的生产。

复合冲模是在滑块的一次行程中，在模具的同一位置完成两个或多个工序的冲模。复合模具有较高的加
工精度及生产率，但制造复杂，造价高，适用于大批量生产。



冲压模具按其结构特点不同

不同的冲压模具的使用环境及条件

冲压模具按其结构特点不同，可分为冲裁模具、弯曲模、拉深模和成形模等；技其工序组合程度又分为
单工序模、级进模(连续模)扣复合模三类。

单工序模是在滑块一次行程中只完成一个冲压工序的冲模，也称为简单冲模，由模架、凸模和凹模、导
料板、定位销及卸料板组成。这种冲模的生产率和冲压件的精度较低。

级进模是在滑块的一次行程中，在模具的不同部位同时完成两个或多个冲压工序的冲模。级进模生产效
率高，易于实现自动化，但要求定位精度而，制造比较麻烦，成本也较高，适用于较大批量的生产。

复合冲模是在滑块的一次行程中，在模具的同一位置完成两个或多个工序的冲模。复合模具有较高的加
工精度及生产率，但制造复杂，造价高，适用于大批量生产。

角码模具、角钢冲孔模具、冲床、剪板机、泊头市铭霖机械现货供应24小时销售电话13803179095 或登录
http://www.ccjixie.com
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